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Previous coating compositions for the coating of finish films and continuous edges had the 
disadvantage of formaldehyde emission during application and curing and during subsequent 
processing steps of the coated products. The novel coating compositions are intended to 
give good wetting of the base, to have no tendency to foaming during processing, to be free 
of substantial formaldehyde emissions and to lead to mechanically and chemically resistant 
coatings. 2.2 The thermosetting coating compositions contain organic solvents, customary 
paint additives and, as binder, a mixture comprising B) 40 to 85 parts by weight of an acetal- 
and hydroxyl-functional precondensation product obtained from an hydroxyl-functional resin 
having an hydroxy! functionality of at least 3 OH groups per molecule and a number-average 
molecular weight of 300 to 10,000 and an acetal having 2 to 10 acetalalkoxy end groups and 
a number-average molecular weight of 90 to 1,000, B) 3 to 20 parts by weight of an amino 
resin and C) 0 to 40 parts by weight of a polyester resin having a number- average molecular 
weight of 500 to 5,000. 2.3 Coating of finish films and continuous edges. 



@ BUN D E SREPUBLIK (jg) Patentschrift 

DEUTSCHLAN D @ QE 3915787 C1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



Aktenzeichen: 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 
Veroffentlichungstag 
der Patenterteilung: 



P39 15 787.3-43 
13. 5.89 



23. 5.90 



© Int. CI. 5 : 

C09D 201/06 



B 32 B 27/06 
B 32 B 27/42 
B05O 1/00 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden 



(73) Patentinhaber: 

Herberts GmbH, 5600 Wuppertal, DE 

(74) Vertreter: 

Turk. D., Dipl.-Chem. Dr.rer.nat.; Gille, C, Dipl.-lng. 
Hrabal, U.. Dipl.-Chem. Dr.rer.nat., Pat-Anwalte, 
4000 Dusseldorf 



(§) Erfinder: 

Klostermann, Peter, Dipl.-Chem. Dr., 4322 
Sprockhovel; DE; Rad, Hans-Dieter, Dipl.-Chem. Dr., 
7141 Schwieberdingen, DE; Schmaldt, Helmuth, 
7000 Stuttgart, DE 

@ Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 
in Betracht gezogene Druckschriften: 



DE 



33 39 424 A1 



o 

eo 

CO 
LU 

Q 



(3) Warmehartbare Uberzugsmasse und deren Verwendung bei der Beschichtung von Finish-Folien und 
Endloskanten 

Bisherige Uberzugsmassen fur die Beschichtung von Fi- 
nish-Folien und Endloskanten wiesen den Nachteil der For- 
rnaldehydemission bei der Applikation und Hartung sowie 
bei nachfolgenden Bearbeitungsvorgangen der beschichte- 
ten Produkte auf. Die neuen Uberzugsmassen sollen eine 
gute Untergrundbenetzung ergeben, bei der Verarbeitung 
nicht zur Schaumbildung neigen, fret von wesentlichen For- 
maldehydemissionen sein und zu mechanisch und chemisch 
bestandigen Beschichtungen fuhren. 

Die warmehartbaren Uberzugsmassen enthalten organi- 
sche Losemittel, ubliche Lackadditive und als Bindemittel 
ein Gemischaus 

A) 40 bis 85 Gew.-Teilen eines acetal- und hydroxylfunktio- 
nellen Prakondensats aus einem hydroxyfunktionellen Harz 

- mit einer Hydroxyfunktionalitat von mindestens 3 OH-Grup- 
pen pro Molekul und einer zahlenmittleren Molmasse von 
300 bis 10000 und einem Acetal mit 2 bis 10 Acetalalkoxyend- 
gruppen und einer zahlenmittleren Molmasse von 90 bis 
1000. 

B) 3 bis 20 Gew.-Teilen eines Aminoplastharzes und 

C) 0 bis 40 Gew.-Teiten eines Polyesterharzes mit einer zah- 
lenmittleren Molmasse von 500 bis 5000. 
Beschichtung von Finish-Folien und Endloskanten. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft organische Losemittel und ub- 
liche Lackadditive enthaltende warmehartbare Uber- 
zugsmassen, die besonders zur Beschichtung von Finish- 
Folien und Endloskanten geeignet sind. 

Sowohl in der Mobel- als auch in der Plattenindustrie 
sind Oberflachenveredlungen mittels impragnierter Pa- 
piere, die auf Span- oder Holzfaserhartplatten verpreBt 
werden und eine Grundierung darstellen (Grundierfo- 
lie) oder haufiger auch eine dekorative Wirkung haben 
(Finish- oder auch Dekorfolie), seit ianger Zeit iiblich. 
Die unzureichende Versorung mit Echtholzfunieren und 
deren Preisniveau sowie das Verhalten der Kunden, 
preiswerte Mobel haufiger zu ersetzen als auch die 
Nachfrage nach besonderen optischen Oberflachenef- 
fekten haben zu einem starken Einsatz dieser oben ge- 
nannten Folien beitragen. Um den Anforderungen an 
die Oberflachenoptik bzw. den Bestandigkeiten nach 
DIN 68 861, Gruppe A zu genugen, werden diese Folien 
nachbeschichtet. 

Um den Gesamtproduktionsablauf zu vereinfachen 
werden die impragnierten, gegebenenfalls bedruckten 
Papiere schon beim Folienhersteller direkt mit einer 
Beschichtung versehen und als sogenannte Fertigfolien 
an die Mobel- bzw. Plattenindustrie geliefert. 

Die Beschichtung der Finish-Folien sowie auch der 
Endloskanten erfolgt in speziellen Maschinen. Die Lack 
auftrags- und Dosiereinrichtung sind entweder Raster- 
walzen oder Drahtrakel. Die Lackauftragsmenge liegt 
ublicherweise zwischen 5 und 60 g/m 2 , die NaBfilm- 
schichtdicke zwischen 10 und 80 p.m. Zur Lacktrock- 
nung werden sowohl Trockenkanale, in denen mit Luft 
beheizt wird (Konvektoren), als auch IR-Strahler einge- 
setzt. Nach Aushartung der Beschichtung wird die Fer- 
tigfolie als Rolle konfektioniert und in dieser Form an 
den Kunden in der Mobel- oder Plattenindustrie ausge- 
liefert 

Diese als Rollenware gelieferte Fertigfolie wird unter 
Druck und Warme mit dem Untergrund (Span- bzw. 
Hartfaserplatten) verklebt. Die so erhaltenen Flachen 
bedurfen keiner weiteren Endbehandlung mehr. 

So ist es wichtig, daB die fertiglackierten aber noch 
nicht verpreBten Folien weitgehend formstabil sind, d. h. 
sie durfen sich weder einrollen noch krummen, Vorgan- 
ge die in Fachkreisen haufig mit dem Terminus "Schus- 
seln" bezeichnet werden. 

1m Aufpressen der Finish-Folien und Endloskanten 
zur Herstellung von Platten oder Mobeln werden im 
allgemeinen Temperaturen in der GroBenordnung von 
150 bis 180° C und erhohter Druck wahrend 5 bis 
30 Stunden angewendet. Die fertiggestellten Finish-Fo- 
lien und Endloskanten durfen dann keine Blockierung 
aufweisen und sich nicht verfarben. Sowohl beim PreB- 
vorgang, als auch bereits bei der Herstellung der Finish- 
Folien und der Endloskanten soil die Bildung von For- 
maldehyd und dessen Emission moglichst vermieden 
werden oder zumindest stark herabgesetzt werden. 

Aus dieser Verfahrensweise ergeben sich besondere 
Anspruche sowohl an die Finish-Folie als auch an die 
Endloskanten. da nicht nur die Eigenschaften der End- 
beschichtung, sondern auch die Bestandigkeit gegen die 
beim VerpreBvorgang auftretenden mechanischen Be- 
lastungen und Temperatureinwirkungen gesicheri wer- 
den miissen. 

Die erhaltenen Oberflachen sollen auch nach dem 
Aufpressen auf Platten oder Mobelteile eine hohe 
Kratzfestigkeit aufweisen und bestandig gegcn Bcan- 



spruchungen im Haushalt sein. Die Bestandigkeit wird, 
wie erwahnt, durch die DIN-Norm 68 861, Gruppe A, 
geregelt GemaB dieser Norm erfolgt eine Prufung mit 
im Haushalt anfallenden Mitteln, wie Sauren, namlich 

5 Essigsaure, Zitronensaure, Alkalien. wie Natriumcarbo- 
nat, Ammoniakwasser, Alkohole, wie Ethanol, verschie- 
dene Getranke, schwarzer Tee, Losemittel, wie Benzin, 
Aceton, Fette, wie Butter, Olivenol, Salze, Senf, Desin- 
fektionsmittel, Kugelschreiberpasten, Stempelfarbe und 

io Reinigungsmittel. GemaB DIN 68 861, Gruppe A mus- 
sen die Oberflachen einer Einwirkung derartiger Mittel 
wahrend 16 Stunden ohne sichtbare Veranderungen 
entsprechen. 

Bisher wurde versucht fur Oberflachen, die eine gute 

1 5 Bestandigkeit aufweisen sollen und zudem kratzfest sein 
miissen, Lacke zu verwenden,die Alkydharze in Kombi- 
nation mit entweder Melamin- und/oder Harnstoffharz 
als Hauptbindemittel enthalten. 

Die vorgenannten Lacke, formuliert mit wesentlichen 

20 Anteilen Harnstoff und/oder Melaminharzen, zeigen je- 
doch bei der Chemikalienbelastung, insbesondere bei 
Einwirkung von Wasser und wafirigen Losungen, erheb- 
liche Nachteile dadurch, daB die Oberflache angegriffen 
wird und somit ihren Anforderungen an Oberflachenop- 

>5 tik und Bestandigkeit nicht mehr der zitierten DIN ge- 
nugt. Auch tritt bereits wahrend der Verarbeitung der 
Materialien durch Reaktion der Bindemittelkomponen- 
ten bei der Lackfilmhartung eine Formaldehydemission 
auf. Diese ist jedoch nach der Verarbeitung nicht abge- 

30 schlossen, sondern kann noch lange nachwirken. Hierbei 
zeigt sich, daB trotz der relativ geringen Lackmenge, 
bezogen auf den Anteil der fertiggestellten verpreBten 
Spanplatte, erhebliche Formaldehydmengen aus dem 
Lack austreten. 

35 Die mit den bekannten Formulierungen hergestelken 
Folien zeigen nach thermischer Aushartung des Lackes 
ein starkes Schusseln und weisen somit Probleme bei 
der Konfektionierung der Folien einerseits und der Ver- 
pressung der Folie andererseits auf. Die so fertiggestell- 

40 ten Oberflachen lassen sich mit dem beschriebenen Sy- 
stem nicht wieder uberlackieren, so daB Ausbesserun- 
gen unmoglich sind. 

In der DE-A-36 10 732 werden waBrige Lacke fur die 
Beschichtung von Finish-Folien und Endloskanten be- 

45 schrieben. Diese waBrigen Systeme basieren auf Poly : 
acrylatharzeh mit selbstvernetzenden Saureamidderi- 
vatgruppen in Combination mit Melaminharzen oder 
Melamin/Harnstoffharzgemischen und geblockten Sau- 
ren als potentiellen Hartungskatalysatoren. Derartige 

50 waBrige Lacke sind jedoch in der Untergrundbenetzung 
der Substrate problematisch und neigen zudem bei der 
Verarbeitung zur Schaumbildung. 

Aufgabe der Erfindung ist daher die Bereitstellung 
von warmehartbaren Uberzugsmassen, die zur Be- 

55 schichtung von Finish-Folien und Endloskanten geeig- 
net sind, eine gute Untergrundbenetzung ergeben, bei 
der Verarbeitung nicht zur Schaumbildung neigen, nach 
der Applikation kein Schlusseln der Folien verursachen, 
bei und nach der Aushartung nur geringe Mengen an 

60, Formaldehyd abspalten und zu mechanisch und che- 
misch bestandigen Beschichtungen ohne Blockneigung 
fuhren und die bei einer Hitze-PreBbehandlung keine 
schadlichen Veranderungen erleiden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch 

6.s eine warmehartbare Oberzugsmasse auf der Basis orga- 
nischer Losemittel und ublicher Lackadditive, die als 
Bindemittel ein Geisch cnthah aus: 
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A) 40 bis 85 Gew.-Teiien eines acetal- und hydrox- 
ylfunktioncllen Prakondensat aus einem hydroxyl- 
funktioncllen Harz mit einer Hydroxyfunktionalitat 
von mindestens 3 OH-Gruppen pro Molekiil und 
einer zahlenmitileren Molmasse von 300 bis 10 000 
und einem Acetal mit 2 bis 10 Acetalalkoxyend- 
gruppen und einer zahlenmittleren Molmasse von 
90 bis 1000, 

wobei das Prakondensat eine Viskositat von 200 bis 
SOOOOmPa • s, gemessen in 60% Losung in Me- 
thoxypropylacetat bei 25°C, aufweist, 

B) 3 bis 20 Gew.-Teiien eines Aminoplastharzes 
und 

C) 0 bis 40 Gew. -feilen eines Poiyesterharzes mit 
einer zahlenmittleren Molmasse von 500 bis 5000. 

Die.angegebenen Gewiehtsteile beziehen sich auf den 
Festkorper der eingesetzten Bindemittelkomponenten. 

Als Komponenle A), enthalten die erfindungsgema- 
Ben warmehartbaren Oberzugsmassen acetal- und hy- 
droxylfunktionelle Prakondensate: Die acetal- und hy- 
droxylfunktionellen Prakondensate werden in Mengen 
von 40 bis 85 Gew,-%, bevorzugt von 50 bis 70 Gew.-%, 
eingesetzt (bezogen auf 100Gew.-% Gesamtbindemit- 
tel als Festharz). Geeignet sind acetal- und hydroxyl- 
funktionelle Prakondensate, beispielsweise hergestellt 
durch partielle Umsetzung hydroxylfunktioneller Basis- 
harze mit Acetalen. 

Beispiele fur derartige Prakondensate werden in der 
DE-A-33 39 424 beschrieben. 

Als Basisharze kommen solche hydroxylgruppenhal- 
tige Verbindungen mit einer Hydroxylfunktionalitat von 
mindestens 3 und einer zahlenmittleren Molmasse yon 
300 bis 1 0 000 in Frage. 

Beispiele fur solche hydroxylgruppenhaltige Verbin- 
dungen sind Polyacrylatharze und Polykondensations- 
harze wie Polyester bzw. Alkydharze und Polyaddi- 
tionsharze wie Polyurethanharze. 

Beispiele fur Polyacrylatharze mit einer zahlenmittle- 
ren Molmasse biszuetwa 10 000 sind die Patentliteratur 
wie DE-A-15 95 243, DE-A-20 54 231, DE-A-20 21 178. 
DE-A-26 03 259 beschrieben. Es handelt sich hierbei 
z. B. gm Polymerisate von Acrylmonomeren wie (Meth- 
)Acrylsaure, Methyl(meth)acrylat, Hydroxyet- 
hyl(meth)acrylat. Styrol, Vinylverbindungen, wie sie 
auch in Wagner/Sarx, Lackkunstharze, 5. Auflage. Vier- 
tes Kapitel, Seiten 229 — 238 beschrieben sind. 

Als Polykondensationsharze kommen z. B. Polyester- 
bzw. Alkydharze in Betracht. Polyesterharze sind Um- 
setzungsprodukte von aliphatischen, cycloaliphatischen 
und/oder aromatischen Mono- und/oder Polycarbon- 
sauren mit aliphatischen und/oder cycloaliphatischen 
Mono- und/oder Polyolen. Besonders bevorzugt sind 
Polyester bzw. Alkydharze mil einer zahlenmittleren 
Molmasse von 300 bis 5000, welche als Carbonsaure- 
komponente Verbindungen wie Adipinsaure. Benzoe- 
saure, p-tert.-Butylbenzoesaure, Maleinsaure, Fumar- 
saure, o-, m-, p-Phthalsaure, Sebacinsaure, Tetrahydro-, 
Hexahydro-Phthalsaure, Trimellithsaure sowie aliphati- 
sche gesattigte und/oder ungesattigte Monocarbonsau- 
ren mit einer Kohlenstoffzahl von 6 bis 20 und als Alko- 
holkomponente Verbindungen wie Ethylenglykol, Pro- 
pylenglykol, Glyzerin, Pentaerythrit, Neopentylglykol, 
Trimethylolethan. Trimethylolpropan, Hexandiol, Hy T 
droxypivalinsaureneopentylglykolester, Diethylengly- 
kol. Dipropylenglykol enthalten. Solche Polyester bzw. 
Alkydharze sind z. B. beschrieben in Houben-Weyl, Ma- 
kromolekulare Stoffe II. Band 14/2. Seiten 4 — 42 und in 



Ullmann, "Encyclopadie der technischen Chemie", 
4. Auflage, Band 1 9, Seiten 61—86. 

Als Polyadditionsharze. zweckmaQig mit einer zah- 
lenmittleren Molmasse von 300 bis 5000, werden solche 

5 verwendet, welche aus hydroxylgruppenhaltigen Poly- 
estern und/oder Polyolen mit di- und/oder trifunktionel- 
len Isocyanatharzen durch eine Polyadditionsreaktion 
hergestellt werden, wobei als H-aktive Substanz auch 
geringe Menge von primaren oder sekundaren Aminen 

io verwendet werden konnen und die entstehenden Reak- 
tionsprodukte wiederum Hydroxylgruppen tragen. Be- 
sonders bevorzugt werden solche Polyadditionsharze 
verwendet, welche eine Hydroxylzahl von 50 bis 500 
aufweisen. 

is Diese Basisharze werden mit Acetalen partiell umge- 
setzt. Die Acetale sind Umsetzungsprodukte aus Alde- 
hyden mit einem Molekulargewicht von hochstens 500 
mit Mono- und gegebenenfalls Polyalkoholen und im 
Mittel 2 bis 10 Acetalalkoxyendgruppen und einem 

20 mittleren Molekulargewicht von 90 bis 1000. Die Um- 
setzung erfolgt beispielsweise in organischen Losungs- 
mitteln bei Temperaturen von 100 bis 200° C in Gegen- 
wart von Katalysatoren wie Lewis-Sauren und Proto- 
nen-Sauren, die ublicherweise fur die Umacetalisie- 

25 rungsreaktionen eingesetzt werden. 

Beispiele fiir die Acetalkomponenie sind: 
Acetale der Formeln 



30 



35 
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und/oder 
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HC 
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R'— X 



R Alkyl Ci — C4 (unverzweigt, verzweigt) 

R' Alkylen C\ — C15 (unverzweigt, verzweigt), Phenylen, 

Diphenylenether, 

X Alkyl C x — Ca (unverzweigt, verzweigt) RO — CH 2 — , 
40 (RO)2CH — . worin R wie vorstehend definiert ist. 
Z. B. 1,1,2,2-Tetramethoxyethan 

1 . 1 .2.2- Tetraethoxyethan 

1 .1 .3.3- Tetramethoxypropan 
1 , 1 ,3,3-Tetraethoxypropan 

45 1,1,2-Trimethoxyethan 

2-Ethyl-l,l-dimethoxyhexan 

t,l-Dimethoxy-3,5,5-trimethylhexan 

4,4'-Bis(dimethoxymethyl)diphenylether. 

Fur die Prakondensation hat sich der aquivalente Ein- 

50 satz der beiden funktionellen Komponenten und par- 
tielle Kondensation unter Saurekatalyse bis zu einer . 
geeigneten Viskositatsstufe als vorteilhaft gezeigt. 

Eine geeignete Viskositat ist 200 bis 50 000 mPa • s, 
gemessen in 60% Losung in Methoxypropylacetat bei 

55 25° C. 

Geeignete Saurekatalysatoren sind ubliche saure Ka- 
talysatoren, beispielsweise auf der Basis von Sulfonsau- 
ren, wie p-Toluolsulfonsaure, Dodecylbenzolsulfonsau- 
re und Dinonylnaphthalindisulfonsaure, Phoshorsaure, 

60 Phosphossauren, Schwefelsaure oder Salzsaure. 

Zur paniellen Umsetzung werden die hydroxylfunk- 
tionelle Komponente und die Acetalkomponenie im 
Verhaltnis der Anzahl der OH-Gruppen zur Anzahl der 
Acetalalkoxygruppen von 3 : 1 bis 0,7 : 1, bevorzugt 1 : 1 

65 eingesetzt. Man fuhrt die Umsetzung bis zum Erreichen 
der gewunschten Viskositat unter Erwarmen durch. Im 
allgemeinen wird auf eine Temperatur uber der Siede- 
temperatur des abzuspaltenden Alkohols erwarmt. Die 
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Reaktion kann durch Kuhlung der Prakondensatlosung 
bei Erreichen des gewiinschten Viskositatswertes ge- 
stoppt werden. Man erhalt lagerstabile Losungen nach 
Neutralisation des Saure-Katalysators mit beispielswei- 
se einem Amin, wie einem tertiaren Amin. Als Losungs- 5 
mittel fur die Umsetzung kommen unter den Reaktions- 
bedingungen weitgehend verseifungsstabile Losungs- 
mittel mit deutlich hoherem Siedepunkt als der abzu- 
spaltende Alkohol in Frage, z. B.: Ether und Etherrest, 
wie Methoxypropylacetat Das Verfahren wird im nach- 10 
folgenden Beispiel naher erlautert: 
Als hydroxylfunktionelles Basisharz wird ein Polyester 
der berechneten Molmasse Mn = 1200g mol~ l und ei- 
ner Hydroxylfunktionalitat von 6 eingesetzt. Die Aceta- 
lisierung erfolgt mit einer Mischung der Acetale 15 
1,1,3,3-Tetramethoxypropan und 1,1,2-Trimethoxyethan 
(molares Verhaltnis 3:1) katalysiert durch p-ToIuolsul- 
fonsaure (0,1 Mol-% p-Tss bezogen auf Acetal). Das 
Aquivalenzverhaltnis von Hydroxy!- und Acetalme- 
thoxygruppen betragt 1:1. Das Polyesterharz, in Me- 20 
thoxypropylacetat gelost, wird mit der p-Tss vorgelegt 
und die Acetalmischung unter Ruhren zugefugt. Bei ei- 
ner Reaktionstemperatur von 100— 110° C beginnt die 
Kondensation. Zur ProzeBkontrolle wird die Menge an 
kondensiertem Methanol gemessen und die Viskositat 25 
der Reaktionsmischung in kurzen Zeitabstanden wieder 
bestimmt. 1m genannten Beispiel wird die gewiinschte 
Prakondensatviskositat von 1400 mPa • s (gemessen 
60%ig in Methoxypropylacetat bei 25° C) nach Abspal- 
tung von 13,6% der maximal moglichen Methanolmen- 30 
ge erreicht. Die Reaktion kann durch Kuhlung der Pra- 
kondensat-Ldsung bei Erreichen dieses Viskositatswer- 
tes gestoppt werden. Nach Neutralisation des Saureka- 
talysators mit einem tertiaren Amin resultieren lager- 
stabile Harzldsungen. 35 

Als Komponente B) enthalten die erfindungsgema- 
Ben warmehartbaren Oberzugsmassen 3 bis 20 Gew.-% 
(bezogen auf 100 Gew.-% Gesamtbindemittel als Fest- 
harz) eines Aminoplastharzes. Als Aminoplastharze 
konnen Kondensationsprodukte durch Umsetzung von 40 
Formaldehyd mit Harnstoff, Benzoguanamin oder Me- 
lamin erhaltlich sind. Sie sind ublicherweise noch mit 1 
bis 6 Kohlenstoffatome aufweisenden Alkanolen ganz 
oder teilweise verethert. Es handelt sich dabei um auf 
dem Lacksektor ubliche Vernetzer. 45 

Bevorzugt sind Kondensationsprodukte von Formal- 
dehyd und Melamin, verethert ganz oder teilweise mit 
Methanol. Als. besonders geeignet haben sich Hexame- 
thoxymethylmelaminharze erwiesen, wie z. B. das Han- 
delsprodukt CYMEL 303 (CYMEL ist ein eingetragenes 50 
Warenzeichen). 

Solche Kondensate sind beispielsweise beschrieben in 
Ullmann, "Encyclopedia of Industrial Chemistry", 5. Auf- 
lage,Vol. A 2, Kapitel "Aminoresins", S. 115-141 (1985) 
und Houben-Weyl, "Methoden der Organischen Che- 55 
mie^.Bd. 14/2, Seiten 319-388 (1963). 

Die erfindungsgemaQen warmehartbaren Oberzugs- 
massen enthalten Losemittel und ubliche Lackadditive. 

Als organische Losemittel fur die Bindemitlel werden 
ubliche Lacklosemittel, Alkohole wie Isopropanol, eo 
n-Butanol, aromatische Kohlenwasserstoffe wie Xylol, 
Trimethylbenzol, Solvesso 100 (Gemisch aromatischer 
Kohlenwasserstoffe (eingetragenes Warenzeichen)), 
Etherester wie Methoxypropylacetat, Ether wie Ethy- 
lenglykoldimethylether oder andere organische Lose- 65 
mittel eingesetzt. welche die Bindemitlel zu losen ver- 
mogen, wobei auch Losemiuelgemische verwendet 
werden konnen. 
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Als Lackadditive enthalten die erfindungsgemaBen 
Oberzugsmassen fiir die Hartung mil Aminoplastharzen 
ubliche saure Katalysatoren, wie solche auf der Basis 
von Schwefelsaure, Sulfonsauren (wie p-Toluolsu I fon- 
saure, Dodecylbenzolsulfonsaure, Dinonylnaphthalin- 
disulfonsaure), Phosphorsaure, Phosphonsauren, oder 
Chlorwasserstoffsaure, sowie geblockte Sauren (Ad- 
dukte, z. B. Salze, die bei der Lackhartungstemperatur 
freie Sauren abspalten) und Lewis-Sauren. Die sauren 
Katalysatoren werden kurz vor der Verabreichung zu- 
gesetzt. Die Sauren werden in (iblichen katalytischen 
Mengen zugesetzt, die beispielsweise bei 0,1 bis 
5 Gew.-%, bezogen auf die gesamte Oberzugsmasse, 
liegen. 

AuBerdem kann die Beschichtungsmasse weitere ub- 
liche Additive enthalten, z. B. Siliconole, niedermoleku- 
lare Acrylatpolymere (Verlaufsmittel), oxidierte Polyet- 
hylenwachse, Polysiloxan-Entschaumer, gegebenenfalls 
Benetzungsmittel, Mattierungsmittel (Kieselsaurederi- 
vate, Wachse). 

Die warmehartbare Oberzugsmase gemaB der Erfin- 
dung enthalt bevorzugt auf 100 Gew.-Teile Bindemittel 
etwa 40 bis 100 Gew.-Teile Losemittel und Additive. Die 
Ldsemittelmenge hangt weitgehend von den Applika- 
tionsbedingungen ab. Bevorzugt sind losemittelarme 
Systeme. 

Weiter kann die in den Patentanspriichen defmierte 
warmehartende Beschichtungsmasse bis 40 Gew.-% ei- 
nes Polyesterharzes enthalten. Polyesterharze bzw. Al- 
kydharze sind Umsetzungsprodukte von aliphatischen, 
cycloaliphatischen und/oder aromatischen Mono- und/ 
oder Polycarbonsauren mit aliphatischen und/oder cy- 
cloaliphatischen Mono- und/oder Polyolen. Besonders 
bevorzugt sind Polyester bzw. Alkydharze mit einer 
zahlenmittleren Molmasse von 500 bis 5000, welche als 
Carbonsaurekomponente Verbindungen wie Adipin- 
saure, Benzoesaure, p-tert.-Butylbenzoesaure, Malein- 
saure, Fumarsaure, o-, m-, p-Phthalsaure, Sebacinsaure, 
Tetrahydro-, Hexahydro-Phthalsaure, Trimellithsaure 
sowie aliphatische gesattigte und/oder ungesattigte 
Monocarbonsauren mit einer Kohlenstoffzahl von 6 bis 
20 und als Alkoholkomponente Verbindungen wie Ethy- 
lenglykol, Diethylenglykol, Propylenglykol, Glyzerin, 
Pentaerythrit, NeopentylglykoC Trimethylolpropan, 
Butandiol, Pentandiol, Hexandiol, Hydroxypivalinsaure- 
neopentylglykolester, Dipropylenglykol enthalten. Sol- 
che Produkte bzw. Alkydharze sind z. B. beschrieben in 
Houben-Weyl "Methoden der Organischen Chemie", 
Makromolekulare Stoffe II, Band 14/2, Seiten 4—42 
und in Ullmann, "Encyklopadie der technischen Che- 
mie"^. Auflage, Band 19, Seiten 61 -86. 

Die erfindungsgemaBen Oberzugsmittel konnen im 
Einschichtverfahren z. B. durch Aufrakeln, AufgieBen 
oder Walzenauftrag auf verschiedene Substrate aufge- 
bracht und durch Warmebehandlung bis zu beispiels- 
weise 200° C, bevorzugt bei 140 bis 160°C ausgehartet 
werden. 

Sie sind besonders geeignet fur die Verwendung zur 
Lackierung von Finish-Folien und Endloskanten. Diese 
konnen z. B. aus harzimpragnierten Papieren bestehen. 

Die erfindungsgemaBen Oberzugsmittel weisen den 
Vorteil auf, daB sie nur geringe Mengen Formaldehyd 
bei der Aushartung abspalten. eine geringe Vergilbung 
sowohl bei der Aushartung als auch gegenuber Umwelt- 
einflussen ergeben und zu Uberzugen mit guter mecha- 
nischer und chemischer Bestandigkeit, insbesondere ho- 
her Wasserbestandigkeii. fiihren. und damit lackierte 
Folien ein gcringes Schusscln aufweisen. 
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Sie sind bereits nach einer Warmebehandlung bei 140 
bis 160°C so weit ausgehartet. daQ sie die bei der Her- 
siellung der Platten bzw. Mobelteile angewandten 
PreBbedingungen ohne Blockeigenschaften und Verfar- 
bungen zu zeigen, unbeschadei ubersiehen. Die so er- 
hakenen Oberflachen haben eine hohe Kratzfestigkett 
und erreichen die in der DIN Norm 68 861. Gruppe A 
geforderten Bestandigkeiten. Sie emittieren sowohl 
wahrend der Beschichtung der Folien bzw. Endloskan- 
ten als auch bei der Weiterverarbeitung der beschichte- 
ten Folien bzw. Endloskanten wenig Formaldehyd. 

Herstellungsbeispiel fur die Bindemittelkomponente A) 

1 ) Herstellung eines Polyesters als 
hydroxylgruppenhaltiges Basisharz 

590 g Trimethylolpropan wurden mit 340 g Phthal- 
saureanhydrid, 169g Adipinsaure und lllg isononan- 
saure in einem Vierhalskolben mit Kolonne, Abscheider, 
Kuhler, Ruhrer und Inertgaszuieitung vermischt. Etwas 
Xylol wurde als Schleppmittel zugegeben und zunachst 
auf 150°C aufgeheizt. AnschlieBend wurde so lange die 
Reaktionstemperatur erhoht (bis max. 210°C) und Was- 
ser azeotrop aus dem Reaktionsgemisch entfernt, bis die 
Saurezahl (SZ) des entstehenden Harzes unter 2 mg 
KOH/g gefallen war. Das entstandene Harz wurde ab- 
gekuhlt und mil Methoxypropylacetat auf 60% ver- 
diinnt. 

2) Acetaiisierung des unter 1) beschriebenen 
hydroxylfunktionellen Basisharzes 

1000 g der Basisharz- Losung nach 1) werden mit 
0,17 g p-Toluolsulfonsaure versetzt und in einem Vier- 
halskolben, der mit Kolonne, Ruhrer, Inertgaszuieitung 
und Abscheider versehen ist, 30 Min. auf 60° C erwarmt. 
Danach werden 139,3 g 1,1,3,3-Tetramethoxypropan 
und 33,7 g 1,1,2-Trimethoxyethan zugegeben und lang- 
sam auf 100°C erwarmt. Bei dieser Temperatur wird 
unter Beachtung der Destillationstemperatur Methanol 
abgespalten und destillativ abgetrennt. Nach Erreichen 
der Sollviskositat von 1400 m Pa • s wird rasch gekuhlt 
und durch Zugabe von 0,22 g Triethylamin neutralisiert. 
Die erhaltene klare Harzlosung weist einen Gehalt an 
nicht-fluchtigen Ariteilen von ca. 65 Gew.-% auf.* 

Beispiel fur eine erfindungsgemaBe Oberzugsmasse 

70Teile des acetal- und hydroxylfunktionellen Pra- 
kondensats nach Herstellungsbeispiel Bindemittelkom- 
ponente A)(Einbrennruckstand 1 h, 120°C: 65 Gew.-%) 
werden mit lOTeilen CYMEL 303® (Hexamethoxyme- 
thylmelaminharz, mit einem Einbrennruckstand 1 h, 
120°C, von 95 Gew.-%) gemischt. Zu dieser Mischung 
werden 2 Gew.-% einer ein oxidiertes Polyethylen- 
wachs enthaltenden Emulsion, 5 Gew.-% feindisperses 
Siliciumdioxid als Mattierungsmittel und 1 Gew.-% ei- 
nes Polysiloxan enthaltenden Entschaumers unter stan- 
digem Ruhren zugegeben. Als Losemittei werden 
5Gew.-% n-Butanol und 7 Gew.-% Xylol zugesetzt. 
Nach Zugabe von 4 Gew.-% einer Katalysatorlosung 
bestehend aus 20 Teilen p-Toluolsulfonsaure-Monohy- 
drat und 80 Teilen n-Butanol, und Einstellung auf Verar- 
beitungsviskositat werden von der geharteten Beschich- 
tung (Hartungsbedingungen: Nach Applikation mit 
NaBfilmstarken von 20 bis 50 u.m erfoigt die Hartung 
bei Temperaturen von 140 bis 160°C innerhalb von 30 



bis 60 sec. Die Aushartung ist so vollstandig. daB die 
Beschichtung die weiteren Verfahrensschritte - insbe- 
sondere die in steigendem MaBe angewandten ver- 
scharften PreBbedingungen — ohne Blockeigenschaf- 
ten oder Verfarbungen zu zeigen, schadlos ubersiehen.) 
folgende Bestandigkeiten nach DIN 68 861, Gruppe A 
erreicht: 



Prufmittel 


A 


Erg 


10 


Ewd 




1. Wasser 


16h 


0 


2. Ammoniakwasser 


16h 


0 


15 3. Ethanol 


16h 


0 


4.Senf 


16h 


0-1 


5. Aceton 


16h 


1 



20 



25 



30 



35 



40 



Ewd = Einwirkungsdauer des Prufmittels 
Erg = Ergebnis 

Aus der vergleichenden Betrachtung der gepruften und 
ungepruften Flache ist das Ergebnis nach folgender Be- 
wertungsskala (in Anlehnung an DIN 53 230) .anzuge- 
ben: 

0 Keine sichtbaren Veranderungen 

1 Eben erkennbare Anderungen in Glanz oder Farbe 

2 Leichte Veranderungen in Glanz oder Farbe: Die 
Struktur der Priifflache ist nicht yerandert 

3 Starke Markierungen sichtbar: Die Struktur der Priif- 
flache ist jedoch weitgehend unbeschadigt 

4 Starke Markierungen sichtbar: Die Struktur der Pruf- 
flache ist verandert 

5 Prufflache stark verandert bzw. zerstort. 

Die ausgehartete Beschichtung, erhalten aus der er- 
findungsgemaBen Oberzugsmasse, wurde im Vergleich 
mit einem ublichen, dem Stand der Technik entspre- 
chenden SH-Lack einer Formaldehyd-Emission-Pru- 
fung unterzogen. 

Die Formaldehydbest4mmung erfolgte nach der Gas- 
analyse in Anlehnung an DIN 52 368. Die Werte bezie- 
hen sich auf mg Formaldehyd/h/m 2 TragermateriaL 

Ergebnisse bei verschiedenen NaBfilmstarken: 
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NaQfilmstiirke ErfindungsgemaBe Oberzugsmasse 

Zeitraum Formaldehyd-. 

Emission 



50 36u.m 
50 u,m 



2-4 Std. 
2-4 Std 



0,24 mg 
0,34 mg 



Gegenwartig eingesetzte warmehartbare Lacke er- 
55 geben bei einer NaBfilmstarke von 36 u.m wahrend 
2—4 Std. eine Formaldehydemission von 0,85 mg. 

Patentanspruche 



60 



65 



1*. Warmehartbare Oberzugsmasse- enthaltend or- 
ganische Losemittei, iibliche Lackadditive und als 
Bindemittel ein Gemisch aus: 

A) 40 bis 85 Gew.-Teilen eines acetal- und hy- 
droxylfunktionellen Prakondensats aus einem 
hydroxyfunktionellen Harz mit einer Hy- 
droxyfunktionalitat von mindestens 3 OH- 
Gruppen pro Molekul und einer zahlenmittle- 
ren Molmasse von 300 bis 10 000 und einem 
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Acetal mit 2 bis 10 Acetalalkoxyendgruppen 
und einer zahlenmittleren Molmasse von 90 
bis 1000, 

B) 3 bis 20 Gew.-Teilen eines Aminoplasthar- 
zes und 5 

C) 0 bis 40 Gew.-Teilen eines Polyesterharzes 
mit einer zahlenmiuleren Molmasse von 500 
bis 5000, 

wobei sich die angegebenen Gewichtsteile auf den 
Festharzanteil der eingesetzten Bindemittelkom- \o 
ponenten beziehen. 

2. Oberzugsmasse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das acetal- und hydroxylfunktio- 
nelle Prakondensat durch partielle Umsetzung des 
filmbildenden hydroxyfunktionellen Harzes mit 15 
Acetalen der allgemeinen Formel 

RO RO 

\ . \ 

HC — X und/oder HC — R' — X 20 

RO RO 

worth R unverzweigtes oder verzweigtes Alkyl mit 25 
C,-C 4 ist, 

R' unverzweigtes oder verzweigtes Alkylen mit 
Ci— C15, 

Phenylen oder Diphenyienether ist, und 

X unverzweigtes oder verzweigtes Alkyl mit 30 

C,-C 4 , — CH 2 — OR oder -CH(OR) 2 , worin R die 

vorstehende Bedeutung hat, ist 

erhalten wurde. 

3. Oberzugsmasse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daO das Aminoplastharz ein ganz 35 
oder teilweise verethertes Melamin-Formaldehyd- 
Kondensationsharz ist. 

4. Oberzugsmasse nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Aminoplastharz ein ganz 
oder teilweise mit Methanol verethertes Melamin- 40 
Formaldehyd-ICondensationsharz ist. 

5. Verfahren zur Beschichtung von Finish-Folien 
und Endloskanten, bei dem die Finish-Folien und 
Endloskanten mit einer warmehartbaren Ober- 
zugsmasse gemaB einem der Anspruche 1 bis 4 be- 45 
schichtet und der erhaltene NaBfilm anschlieBend 
bei 1 20 bis 200° C ausgehartet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der NaBfilm bei 140 bis 160° C ausge- 
hartet wird. . t# 50 

7. Verwendung der warmehartbaren Oberzugs- 
massen gemaB einem der Anspruche 1 bis 4 zum 
Beschichten von Finish-Folien und Endloskanten. 
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